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@) PROCEDE ET MOULE POUR REALISER UN REVETEMENT SUR UNE PIECE EN MATIERE PLASTIQUE ET 
PIECE OBTENUE. 

(5^ L'invention concerne un proc§d6 et un moule pour 
reaiiser un revetement sur une piece (1) en mature plasti- 
que. 

Selon Tinvention, le moule comprend: 

- deux parties reservant entre elles une cavite principale 
(4) de moulage, 

- des moyens d'introduction de matiere plastique dans la 
cavite principale, 

- des moyens d'injection sous pression d'une matiere de 
revetement (24), dans la cavite principale, et 

- une cavit6 secondaire (12) disposed en peripherie de 
la cavite principale, entre les deux parties du moule, etcom- 
muniquant avec la cavite principale par un passage (14) 
presentant une 6paisseur interieure ou egale a 1 millimetre. 

L'etanctteite du plan de joint du moule vis-a-vis de la ma- 
tiere de revetement est anrtelioree. 
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L'invention concerne un procede et un moule pour rftaliser tin 
revetement sur une piece en matiere plastique, ainsi que la piece obtenue. 

EUe vise k realiser une piece en matiere plastique recouverte d'un 
revetement afin d'en ameliorer l'aspect Ce revetement constitue 
5 g6n6ralement une couche de peinture. 

Cette technique est generalement designee "In Mold Coating" 
(IMC) - en frangais, revetement dans le moule -. EUe presente Tavantage de 
reduire le nombre d'op6rations, les pertes de matiere de revetement et les 
couts d'obtention de la piece par rapport & une operation de peinture au 
10 pistolet 

On connait dejd. un moule, decrit notamment dans US- A-4 668 460, 
comprenant : 

- deux parties reservant entre elles une cavite principale de 

moulage, 

15 - des moyens d'introduction de matiere plastique dans la cavite 

principale de moulage, 

- des moyens d'injection sous pression d'une matiere de 
revetement dans la cavite principale de moulage. 

Toutefois, la pression d'injection de la matiere de revetement etant 
20 elevee, des fuites de matiere de revetement hors de la cavite de moulage se 
produisent fr6quemment par le plan de joint du moule. 

Ces fuites ne permettent alors plus d'obtenir une repartition 
satisfaisante - quasiment constante sur toute la piece - de la pression pour la 
matiere de revetement. La matiere de revetement n'est alors pas presente sur 
25 toute la surface d6sir6e de la piece et la qualite - au moins d'aspect - du 
revetement est perfectible. 

La presente invention vise k resoudre ces problemes. Pour ce faire, 
elle propose que le motile comporte en outre une cavite secondaire disposee 
en peripheric de la cavite principale de moulage, entre les deux parties du 



2781715 



2 

moule, cette cavite secondaire communiquant avec la cavite principale par 
un passage intermediate presentant une epaisseur inferieure ou egale k 1 
millimetre. 

Cette cavite secondaire reduit les fuites de mattere de revetement 
5 hors de la cavite de moulage et les disparity de pression dans la matfere de 
revetement k rinterieur de la cavite principale. 

Pour ameliorer encore l'effet de la (des) cavit6(s) secondaire(s) sur 
la resorption des problemes recites, Tinvention propose que : 

- la (les) cavite(s) secondaire(s) comprend (comprennent) une 
10 partie renflee et un espace mettant en communication la partie renflee et la 

cavite principale, via ledit passage, 

- la partie renflee presente au moins localement une epaisseur 
superieure a celle du passage intermediate et superieure ou egale k 0,5 
millimetre, et 

15 - Tespace comprend une epaisseur comprise entre celle du 

passage intermediate et ladite epaisseur de la partie renflee. 

La partie renflee favorise le remplissage de la cavite secondaire 
par la matfere de plastique, en particulier en creant une chambre de detente 
pour 1'air accumule. 

20 Cette partie renflee provoque en outre une chute de pression de la 

matiere de revetement k Tinterieur de la cavite secondaire, dans le cas ou de 
la matiere de revetement se serait echappee quelque peu par le passage. 

Afin d'ameliorer les qualites d'aspect de la piece finie, l'invention 
propose que la cavite principale comprenne en outre une zone de chute, 
25 d'epaisseur r6duite, k proximite du passage intermediate. 

Cette zone d'epaisseur reduite prolonge la cavite principale. EUe 
definit une zone de chute disposee k proximite du passage intermediate, 
c'est-^-dire en periph6rie de la cavite principale et permet de decouper la 
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pi&ce perpendiculairement k la surface de la ptece recouverte de la mattere 
de revdtement, aprfes dfemoulage. 

Cette solution arndiore la qualite d'aspect de la pifcce finie par 
rapport k la solution consistant k d6couper la ptece dans la zone 
5 correspondant au passage interntediaire puisqu'alors la mattere de 
revetement ne recouvrirait qu'une partie de la surface de la ptece. 

Uinvention concerne 6galement un proc£d6. On connait d€]& un 
proc6d6 dScrit notamment dans FR- A-2 729 886, dans lequel : 

a) on introduit de la mattere plastique a 1'interieur d'une cavite 
10 principale de moulage du moule, 

b) on injecte sous pression une mattere de revgternent dans la 
cavity principale, au contact d'une surface partiellement solidiftee de la 
matifere plastique. 

Toutefois, cette solution pr6sente les inconv6nients precites. Pour 
15 les r&oudre, 1'invention propose que lors de l'etape a), on introduise la 
matfere plastique dans au moins une cavite secondaire disposee en 
p6riph6rie de la cavite principale, cette introduction s'effectuant k travers un 
passage interm&iiaire mettant en communication les cavites principale et 
secondaire et dont en section Pepaisseur est telle que la mattere de 
20 rev&tement ne puisse pas y penetrer lors de l'6tape b) apr6s qu'on y a 
introduit de la mattere plastique lors de T6tape a). 

La presence d l une nappe de mattere plastique de faible 6paisseur, 
dans la cavite secondaire, tout autour de la cavite principale, joue le r6le de 
joint d'6tanch6ite. 

25 L'invention concerne 6galement une pfece comprenant : 

- tine partie principale dont une surface est recouverte d'une 
mati&re de revetement, et 
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- une partie secondare entourant la partie principale k laquelle 
elle est relive par une nappe de mati&re dont l'Spaisseur est inferieure ou 
6gale a 1 millimetre. 

L'invention va apparaitre encore plus clairement dans la 
description qui va suivre, f aite en reference aux dessins annexes dans 
lesquels: 

- la figure 1 est une vue schematique en coupe d'un moule 
conforme k 1'invention, lors d'une premiere 6tape du proc6d6, 

- la figure 2 est une vue k 6chelle agrandie du detail rep6r§ II k la 

figure 1, 

- la figure 3 repr6sente k 6chelle agrandie le detail rep6r6 II k la 
figure 1, lors d'une deuxteme 6tape du proc6d6, 

- la figure 4 repr6sente k echelle agrandie le detail repere II k la 
figure 1, lors d'une troisi&me etape du proced6, 

- la figure 5 illustre une variante de la figure 4. 

Les figures 1^5 illustrent un moule 2 comprenant une premiere 
partie 2a, concave, usuellement denommee matrice et une deuxteme partie 
2b, convexe, usuellement denommee poingon. 

La matrice 2a et le poingon 2b r&servent entre eux une cavite 
principale 4 de moulage et une cavity secondaire 12 de moulage pr6sente en 
p6riph&rie de la cavite principale 4. lis viennent au contact Tun de l'autre 
suivant un plan de joint 3 dispose en p£riphGrie de la cavite principale. 

La cavitG principale 4 est d6limitee par une surface 4a de la 
matrice et une surface 4b du poingon. 

La matrice 2a renferme des moyens d'injection 6 de matfere 
plastique 22 dans la cavite principale 4 et une tete d'injection 8 de mattere de 
rev§tement d6bouchant dans la cavite principale 4 via un canal d'injection 9. 

La cavit6 secondaire 12 s'6tend suivant le plan de joint 3 du moule, 
sur toute la p6riph6rie de la cavity principale 4. Hie communique avec la 
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cavite principale 4 par TintermSdiaire d'un passage etroit 14. EUe comprend 
une partie renflee 18 etun conduit s'etendant peripheriquement pour former 
un espace 16 reliant la partie renflee 18 et la cavite principale 4. 

Le passage 14 presente une epaisseur £ inferieure ou egale k 1 
5 millimetre. Cette epaisseur est avantageusement superieure ou egale k 0,5 
millimetre pour permettre le passage de la matiere plastique. Une epaisseur 
inf6rieure k 0,5 millimetre pourrait toutefois convenir pour certaines matieres 
plastiques. 

U espace 16 presente une largeur 1 avantageusement comprise 
10 entre 1 et 5 millimetres, de preference sensiblement 2 millimetres. II pr6sente 
.ici une epaisseur sensiblement constante egale k celle du passage 14. II 
pourrait Stre legerement biseaute. 

La partie renflee 18 presente une epaisseur E superieure k celle g 
du passage 14 et avantageusement comprise entre 0,5 et 3 millimetres, de 
15 preference sensiblement 6gale a 1 millimetre. Sa largeur L est 

avantageusement comprise entre 0,5 et 5 millimetres, de preference 
sensiblement egale k 3 millimetres. 

Pour obtenir une piece plastique recouverte d ! un revetement, on 
introduit d'abord de la matiere plastique 22 dans la cavite principale 4, ici par 
20 injection via les moyens 6. 

L'epaisseur £ du passage 14 est tel qu'il permet le passage de la 
matiere plastique 22. 

Lorsque rintroduction de la matiere plastique 22 est achevee, la 
matiere plastique 22 remplit alors entierement la cavite principale 4 et 
25 entierement ou partiellement la cavite secondaire 12 et definit le corps de la 
piece finie. 

On laisse refroidir la matiere plastique et on attend ensuite qu'au 
moins la couche superficielle 22a de la matiere 22 venant au contact de la 
surface 4a soit au moins partiellement solidifiee pour injecter une matiere de 



2781715 



6 

revetement 24 k l'etat fluide entre la matiere plastique 22 et la surface 4a. En 
effet, dans le cas contraire la matite de revetement 24 risquerait de ne pas 
rester en surface du corps 22 et de se m&ler k la matiere plastique. 

Le refroidissement de la matiere plastique 22 provoque son retrait, 
5 ce qui engendre par consequent la presence d'un espace 20 entre le corps 22 
et la surface 4a. 

On injecte alors sous forte pression la matiere de revetement dans 
l'espace 20. De preference, le corps 22 n'est alors pas encore completement 
solidifie, de sorte qu'il puisse etre legerement comprint sous la pression 
10 d'injection de la matiere de revetement 

II est a noter que repaisseur de la couche de revetement qui se 
forme alors a la surface du corps 22 a une epaisseur g6n6ralement comprise 
entre 0,06 millimetre et 0,25 millimetre pour un corps dont repaisseur est 
comprise entre environ 2 et 3,5 millimetres. 
15 La matiere de revetement 24 se r6partit alors sur toute la surface 

4a. Compte-tenu de la f aible epaisseur £ du passage 14, le retrait de la matiere 
plastique 22 ne libere pas un espace suffisant pour permettre le passage de la 
matiere de revetement 24, laquelle ne peut alors penetrer dans la cavite 
secondaire 12. De plus, le passage 14 etant de faible epaisseur compar6e k 
20 repaisseur moyenne du corps 22, la matiere plastique est completement 

durcie et done incompressible k cet endroit lorsque la matiere de revetement 
24 arrive dans ce passage. 

Si, toutef ois la matiere de revetement 24 venait a penetrer dans la 
cavite secondaire 12 par le passage 24, compte-tenu de sa faible epaisseur, 
25 Tespace 16 cr6erait une telle chute de pression par frottement dans la matiere 
de revetement qu'en tout etat de cause le bourrelet ne devrait pas etre 
recouvert de matiere de revetement 

En outre, la partie renfiee 18 presentant une epaisseur E 
relativement importante, e'est^-dire de l'ordre de repaisseur moyenne du 
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corps 22, un espace 26 est libere dans cette partie par le retrait de la matiere 
plastique. Ainsi, si une faible quantite de la matiere de revetement 24 
parvenait jusqu'a cette partie renflee, elle y serait piegee, puisqu'elle serait 
d6compressee. 

La piece 1 obtenue apres demoulage, ici un bouclier automobile, 
presente une partie principale et une partie secondaire. La partie principale 
comprend le corps 22 dont la face 22a est entterement recouverte de matiere 
de revetement 24. La partie secondaire comprend un bourrelet peripherique 
30 correspondant k la partie renflee 18 de la cavite secondaire et une nappe 
32 correspondant k Tespace 16. Le bourrelet 30 est par consequent relte k la 
partie principale de la piece 1 par la nappe dont l'epaisseur est sensiblement 
egale k celle de Tespace 16, c'est-i-dire generalement comprise entre 0,5 et 1 
millimetre. 

La partie secondaire de la piece peut alors soit etre camoufl6e soit 
separ6e de la partie principale, notamment par decoupe k la jonction des 
deux parties, sensiblement parallelement a la surface 22a du corps. 

La variante presentee a la figure 5 se differencie de la solution 
presentee aux figures precedentes en ce que la cavite principale 4 se prolonge 
par une zone de chute 34 ajoutee k sa peripherie, k proximite du passage 
intermediaire 14. L'epaisseur e de la zone de chute 34 est reduite par rapport 
k celle de la cavite principale 4 par la presence d'un bossage 28 sur la surface 
4b k proximite du plan de joint 3. 

Ainsi, la decoupe de la piece, perpendiculairement a sa surface 
2?*, dans la zone de chute 34 sera facilitee. De preference, tel qu'illustre par 
le trait mixte 36, on effectuera la decoupe au bord de cette zone de chute 34, 
pour que seule une faible partie de cette zone de chute subsiste sur la piece 
finie. 

Toute la surface 22a de la piece finie sera alors recouverte de 
matiere de revetement. 
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On aura compris que pour que la solution de 1'invention soit 
pleinement satisfaisante, il faut que la cavite secondaire et/ou le passage soit 
present(e/s) sur toute la p6riph6rie de la cavity principale 4, k la manfere 
d'un joint d'6tancheite. 

Bien entendu, Tinvention n'est nullement limit&e aux realisations 
qui viennent d'etre decrites et qui ne sont donnees qa'k titre d'exemple. 

En particulier, on pourrait disposer les moyens d'injection 6 et/ ou 
la t&te d ! injection 8 & l'interieur du poingon. 
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Revendications 

1. Moule (2) pour r£aliser un revStement (24) sur une piece (1) en 
mattere plastique (22), le moule comprenant : 

- deux parties (2a, 2b) r£servant entre elles une cavite principale 
5 (4) de moulage, 

- des moyens (6) d'introduction de matiere plastique dans la 
cavite principale de moulage, 

- des moyens (8) d'injection sous pression d'une matiere de 
revetement (24), dans la cavite principale de moulage, 

10 caracterise en ce qu'il comporte en outre une cavite secondaire (12) dispos&e 
en peripheric de la cavite principale de moulage, entre les deux parties du 
moule, cette cavite secondaire communiquant avec la cavite principale par 
un passage intermediate (14) ptesentant une epaisseur (e) inferieure ou 
egale a 1 millimetre. 

15 2. Moule selon la revendication 1, caracterise en ce que : 

- la (les) cavite(s) secondaire(s) comprend (comprennent) une 
partie renflee (18) et un espace (16) mettant en communication la partie 
renfl.ee et la cavite principale, via ledit passage, 

- la partie renflee presente au moins localement une epaisseur (E) 
20 superieure & celle du passage intermediate et superieure ou 6gale k 0,5 

millimetre, et 

- Tespace (16) comprend une epaisseur comprise entre celle du 
passage interntediaire (14) et ladite epaisseur (E) de la partie renflee. 

3. Motile selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que le 
25 moule presentant un plan de joint (3), la (les) cavite(s) secondaire(s) 
s'etend(ent) suivant le plan de joint du moule. 
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4. Moule selon Tune quelconque des revendications pr£c6dentes, 
caracteris6 en ce que la cavite principale comprend en outre une zone de 
chute, d'6paisseur (e) reduite, k proximity du passage interm6diaire. 

5. Proc6d€ pour r&aliser dans un moule (2), un revetement (24) sur 
5 une pi&ce (1) en mati&re plastique (22), dans lequel : 

a) on introduit de la matfere plastique (22) k l'interieur d'une cavite 
prindpale de moulage (4) du moule, 

b) on injecte sous pression une mattere de revetement (24) dans la 
cavite principale, au contact d'une surface (22a) partiellement solidiftee de la 

! I 

10 rnattere plastique, 

caracteris6 en ce que lors de l ! £tape a), on introduit la mattere plastique dans 
au moins une cavite secondaire (12) disposSe en periph&ie de la cavite 
principale, cette introduction s'effectuant k travers un passage interntediaire 
(14) mettant en communication les cavites principale et secondaire et dont 

15 l'6paisseur (e) est telle que la mattere de revetement ne puisse pas y p&ietrer 
lors de l'etape b), apr6s qu'on y a introduit de la mattere plastique lors de 
T6tape a). 

6. Proc6de selon la revendication 5, caracteris£ en ce qu'apr&s 
l'6tape b), on demoule la pfece obtenue, puis on s£pare la partie (30, 32) de la 

20 ptece correspondant k la cavite secondaire de la partie (22, 24) de la piece 
correspondant k la cavite principale. 

7. Proc6d6 selon la revendication 6, caracterise en ce que : 
- on prolonge la cavite principale par une zone de chute 

d'6paisseur reduite (e), k proximite du passage interntediaire, et 
25 - on dScoupe la ptece dans la partie correspondant k la zone de 

chute d'epaisseur reduite, perpendiculairement a ladite surface. 

8. Pi&ce obtenue par la mise en oeuvre du procede selon Tune 
quelconque des revendications 5 a 7. 

9. Pi&ce (1) en mattere plastique comprenant : 
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- une partie principale (22, 24) dont une surface (22a) est 
recouverte d'une matiere de revetement (24), et 

- une partie secondaire (30, 32) entourant la partie principale a 
laquelle elle est reliee par une nappe (32) dont l'epaisseur (e) est inferieure ou 
egale a 1 millimetre. 

10. Piece selon la revendication 9, caracterisee en ce que la partie 
secondaire comprend un bourrelet peripherique (30) non recouvert de 
matiere de revetement 
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